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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Poroser keramischer Formkorper, Verfahren zu seiner Herstellung und dessen Verwendung 

Die Erfindung betnftt porose keramische Formkorper. die im 
wesentlichen aus Flugstaub bestehen und dadurch gekenn- 
.eichnet sind. daB sie ohne Gehalt an hydraulischem oder 
nicht-hydraulischem Bindemittel durch Brennen bei emer 
Temperatur zwischen 700 und 1000" C oder durch Sintern bei 
emer Temperalur zwischen 1000 und 1300" C calcimert und 
durch und durch porosiert sind. Das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren zur Herstellung dieser Formkorper ist dadurch gekenn- 
zeichnet daB Flugstaub und/oder Flugasche. gegebenenfalls 
mit emem zusatzlichen Gehalt an Silicaten Oder Si0 2 -haltigen 
smterfahigen Matenalien. }edoch ohne Bindemittel, mit einem 
femteiiigen, brennbaren Zuschlag vermischt, mit Wasser zu 
emer Masse angefeuchtet und gegebenenfalls eingefarbt 
wird daB die Masse zu einem Rohling geformt wird, welcher 
vorgetrocknet wird. und daB der Rohling dann bei emer 
Temperatur zwischen 700 und 1300"C calciniert und 
anschheBend auf Raumtemperatur abgekuhlt wird. Die Form- 
korper konnen aufgrund ihrer Porositat und ihrer hohen 
kapillaren Saugkraft sowte aufgrund ihrer guten warmedam- 
menden Eigenschaften u.a. als Baumaterial und als Zuschlag 
fur Leichtbeton verwendet werden. (32 07 623) 
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Patentanspruche 



Poroser keramischer Formkorper, im wesentlichen 
bestehend aus Flugstaub, dadurch gekennzeichnet , 
daft er ohne Gchalt an hydraulischem oder nicht- 
hydraulischem Bindomittel ca]ciniert and durch und 
durch porosicrt ist . 

Formkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daft dor Flugstaub ganz odcr zum Teil Flugasche ist. 

Formkorper nach Anspruch 1 odcr 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft cr zusatzlich cinen Gchalt an natiir- 
lichen odcr synthetisch hcrgestellten Silicaten 
odcr Si0 2 -haltigcn sinter fahigen Materialien auf- 
weist. 

Formkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daft er boi cincr Temporatur von 
zwischen 700 und 1300°C calciniert ist. 

Formkorper nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnct , 
daft er bei einer Temperatur von zwischen 700 und 
1000°C gebrannt ist. 
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1 6. Formkorper nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , 
daB er boi einer Temperatur von zwischen 1oOO und 
1300°C gesintert ist. 

5 7. Formkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB er einen hitzebestandigen Farb- 
stoff enthiilt und durch und durch gefSrbt ist. 

8. Formkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 7 , dadurch 
10 gekennzeichnet, daB er Form und Aussehen eines Ziegel- 

steins oder Klinkers besitzt. 

9. Formkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB er ein Pellet ist. 



15 

10. 



Formkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB seine OberflMche entweder im 
. wesentlichen geschlossen ist oder mit PorenSf f nungen 
besetzt ist. 

20 

H. FormkSrper nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB seine Schuttrohdichtc weniger als 8 00 g/dm 
betragt. 



14 



25 12 . Formkorper nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB seine Schuttrohdichte zwischen 400 und 600 g/dm 
betragt. 

' 13. FormkSrper nach einem der Anspriiche 9, 11 oder 12, 
30 dadurch gekennzeichnet, daB seine Kornrohdichte 

zwischen 900 und 15 00 g/dm betragt. 



Formkoroer nach einem der Anspriiche 9, 11, 12 oder 13, 
dadurch' gekennzeichnet, daB die Pellets einen mittle- 
35 ren Durchmesser von 1 bis 32 mm besitzen. 

15 verfahren zur llcrstellung des Formkoroers gemaB 

einem der Anspriiche 1 bis 14, gekennzeichnet durch 
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1 die Kombination folgender Merkmale: 

(a) Flugstaub wird mit einem f einteiligen , brenn- 
baren, naturlichcn oder synthetischen Zuschlag 
vermischt; 

5 (b) das Gemisch wird mit Wasser unter weiterem 

Mischen soweit angcf euchtet , daB eine mechanisch 
leicht formbare Masse entsteht; 
(c) die Masse wird gegebenonf alls mit einem hitze- 
bestandigen Farbstoff angefarbt; 
10 (d) die Masse wird zu einem Rohling beliebiger 

auBerer Form' gefornvt; 

(e) der Rohling wird getrocknet,. bis er eine Rest- 
feuchte von 0,5 bis 8 Gew.-% erreicht hat; 

(f) der vorgetrocknete Rohling wird bei einer 
15 Temperatur von 700 bis 1 300° C calciniert; 

(g) der calcinierte Formkorper wird gelagert, bis 
er auf Raumtemperatur abgekiihlt ist. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet , 
20 daB als Flugstaub Flugasche odor ein Gemisch aus 

Flugasche und einem oder mehreren anderen Flugstauben 
verwendet wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet r 
25 daB ein Flugasche enthaltendes Gemisch verwendet 

wird, das zusatzlich natiirliche oder synthetisch 
hergestellte Silicate oder Si0 2 -haltige sinterfahige 
Materialien enthalt. 



30 



18. Verfahren nach einem der Ansprtiche 15 bis. 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB als brennbarer Zuschlag gemahlene 
oder geraspelte Kunststoff-, Holz-, Stroh- oder Heu- 
teilchen der Kornung ^ 2 mm verwendet werden. 



35 
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1 19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, 
daB als brennbarcr Zuschlag geschiumte Polystyrol- 
teilchen verwendet werden. 

5 20. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet , 
daB als brennbarer Zuschlag Sagemehl verwendet wird. 

21. Verfahren nach einem der Anspruche 18 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Gemisch aus Flugstaub und 

10 Zuschlag 10 bis 50 Vol.-% Zuschlag enthalt. 

22. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 21, dadurch 
gekennzeichnet, daB die angef euchtete Masse (b) 

5 bis 15 Gew.-% Wasser enthalt. 

15 

23. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet, daB die ange f euchtete Masse in einer 
Strangpresse geformt und der Strang in ziegelstein- 
groBe, quaderf ormige Rohl inge zerschnitten wird und 

20 daB die Rohiingc nach dam Trocknen in einem Tunnel- 

ofen, der eine Anf angstemperatur von 100 bis 200 C 
" hat, bei 700 bis 1000°C gebrannt werden. 

24. Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, 
25 daB die angef euchtete Masse in einer Vakuum-Strang- 

presse geformt wird und daB die Verweilzeit der 
Rohlingc im Tunnelofen mindestens 2 Stunden bei der 
Hrenn tempo ratur betragt. 

30 25. Verfahren nach einem der Anspruche 15 bis 22, dadurch 
gekennzeichnet, daB die angef euchtete Masse auf einem 
Pelletierte] ler zu Pellets geformt wird, daB die 



35 



Pellets getrocknet und in einem Drehrohrofen oder 
auf einem Sinterband bei 1000 bis 1 300°C gesintert 
werden. 
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1 26 . Verfahren nach Ans.pruch 25, dadurch gekennzeichnet , 

daB die Zusammensetzung der angef euchtcten Masse so 

gewahlt wird, daB die ungesintcrten Ron-Pellets einc 

3 

Schiittrohdichte von 400 bis 600 g/dm besitzen. . 

5 

27. Verwendung des Formkorpers gemaB einem der Anspruche 
1 bis 14 bzw. des gemaB einem dor Anspruche 15 bis 26 
hergestellten Formkorpers als Baumaterial. 

10 28. Verwendung des Formkorpers gemaB einem der Anspruche 1, 
9, 11 bis 14 bzw. des gemMB Anspruch 25 oder 26 her- 
gestellten Formkorpers als Zuschlag fur Leichtbeton 
und kunstliche Steine sowie als Katzenstreu, Glbinder 
und HydrokuItur-BlahkSrper. 

15 
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Pordser keramischer Formkorper , 
Verfahren zu seiner Herstellung und dessen Verwendung 



Die Erfindung betrifft porose keramische Formkorper, die 
im wesentlichcn aus Flugstaub bestehen. Solche Formkorper 
werden in erster Linie als Leichtzuschlage fur Beton und 
kiinstliche Steine verwendet. Flugstaube fallen in der 
chemischen Industrie, bei der Aufbereitung und Verhuttung 
von Erzen und in Kohlekraf twerken jahrlich in riesigen 
Mengen als Abf allprodukt an. Die Beseitigung und Lagerung 
dieser meist mit Hilfe von Zyklonen oder Elektrof iltern 
aus der Abluft einschlagiger Industrien abgeschiedener 
Flugstaube verschlingt hohe Kosten, ohne daB es bisher 
gelungen ware, diese Abf allprodukte einer sinnvollen, 
kostenmaBig tragbaren Wiederverwertung zuzufiihren. 

Es sind zwar schon cine ganze Reihe von Versuchen unter- 
nommen worden , Flugstaube, insbesondere Flugasche aus 
Steinkohlev oder Braunkohlekraf twerken , zur Herstellung 
kiinstlicher Steine und anderer Baumaterialien zu ver- 
wenden, jedoch sind alle diese Versuche nie ernsthaft 
und in groflem MaBstab von der Praxis aufgegriffen worden. 
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1 entweder weil die vorgeschlagcne Verwertung einen zu 
hohen Primarenergieverbrauch erforderte oder aber weil 
die vorgeschlagenen Produkte hinsichtlich ihrcr bau- 
physikalischen Eigenschaf ten nachteilig oder sogar un- 

5 brauchbar waren. 

Einen umfassenden Uberblick uber die bisher mit Flug- 
stMuben durchgef uhrten Versuche, als Baumaterial ver- 
wendbare Formkorper herzustellen , gibt die DE-OS 26 39 655 

10 

Danach ist es bekannt, Flugstaub unter Zugabe von Anregern 
d.h. von hydraulischen Bindemitteln, und Wasser zu selbst- 
erhartenden Pellets zu formen, die jedoch nur eine be- 
schrSnkte Festigkeit aufweisen, und aus diesen Pellets 

15 entweder Hohlblocksteine herzustellen oder die Pellets 
im Gemisch mit Sand als Zuschlag fur Be ton zu verwenden. 
Diese nicht-calcinierten, also weder gebrannten noch ge- 
sinterten Pellets sind nicht frostsicher und auch bei 
Temperaturen uber dem Gefrierpunkt nicht- langfristig 

20 haltbar, weil sich die obersten Schichten nacheinander 
ablosen, wodurch die Pellets - ahnlich dem naturlich 
Sandstein - schnell zerf alien. Ein weiterer Nachteil der 
unter Zugabe von hydraulischen Bindemitteln geformten 
Flugstaub-Pellets besteht darin, daB diese Pellets kaum 

25 porosiert sind, also nur ein geringes kapillares Saug- 
vermogen besitzen und keine fur modernes Baumaterial 
ausreichende Warmedcimmung aufweisen. 

Um insbesondere den zuletzt genannten Nachteil zu be- 
30 seitigen, hat man auch bereits Pellets aus Flugstaub, 

jedoch ohne Zugabe hydraulischer Bindemittel, hergestellt, 
wobei man den Flugstaub mit Kohlenstaub vermischt und die 
Pellets in Schacht- oder Drehofen oder auf Sinterbandern 
gebrannt hat, um einerseits die Festigkeit der Pellets 
35 zu erhdhen, andererseits aber - durch Verbrennen des 

Kohlenstaubs - Porositat im gebrannten keramischen Form- 
korper zu erzeugen. Die Schuttrohdichte der auf diese 
Weise hergestellten gebrannten Pellets betragt im besten 
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1 Falle etwa 900 g/dm 3 , die Kornrohdichte etwa 1800 g/dm . 
Die Porositat dieser bekannten Formk5rper ist einerseits 
zu gering, um den Effekt der kapillaren Saugf ahigkeit 
gewerblich ausnutzen zu konnen, andererseits hat das 

5 Material immer noch viel zu hohe Rohdichten, um es zur 
Herstellung warmedammender Baumaterialien bei gleich- 
zeitig tragbaren Gestehungskosten zu verwenden. 

Um auch diese Nachteile zu vermeiden, wird in der DE-OS 
10 26 39 655 vorgeschlagen, den zuvor beschrittenen Weg - 
Herstellung von Pellets aus Flugstaub allein, ohne Zusatz 
von hydraulischen Bindemitteln - wieder zu verlassen und 
die FlugstSube wieder mit hydraulischen Bindemitteln zu 
vermischen, die Roh-Pellets oder anders geformten Rohlinge 
15 jedoch nicht zu calcinieren, also weder zu brennen noch 
zu sin tern, sondern im Autoklaven mit gespanntem Dampf 
zu behandeln und damit ausschlieBlich hydraulisch zu 
harten. Bei diesen unter hohem Druck und hoher Tempera- 
tur hydraulisch geharteten Formkorpern ist es ebenfalls 
20 schon bekannt, das Gemisch aus Flugstaub und hydrauli- 
schem Bindemittel zusatzlich mit porenbildenden Zusatz- 
stoffen zu verse tzen, insbesondere mit solchen Zusatz- 
stoffen, die unter den Autoklaven-Bedingungen schmelzen 
und/oder verdampfen. 



25 
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Auch diese zuletzt beschriebenen , hydraulisch geharteten 
Formkorper haben entweder iiberhaupt keine oder eine nur 
unbedeutende kapillare Saugf ahigkeit , well, sofern iiber- 
haupt Poren vorhanden sind, der Bindemittelleim unter den 
hohen Drucken in die PorenSf fnungen gedriickt wird und 
dort abbindet. Die Poren werden dadurch irreversibel 
verstopft. Unter den Autoklaven-Bedingungen werden die 
Formkorper auflerdem sehr stark verdichtet, was zu einer 
wesentlichen Erhohung der Rohdichte fiihrt und damit 
gleichzeitig zu einer wesentlichen Verschlechterung der 
warmedammenden Eigenschaf ten sowie einer Einschrankung 
der Verwendungsmoglichkeiten auf dem Bausektor. 
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1 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen porosen 
keramischen Formkorper zu schaffen, der im wesentlichen 
aus Flugstaub besteht, der cine hohere Porositat und 
damit ein hoheres kapi Hares Saugvermogen aufweist als 
5 die bekannten Formkorper, der aber gleichzeitig eine 
wesentlich geringere Rohdichte und damit bessere warme- 
dammende Eigenschaf ten aufweist. Der Erfindung. liegt 
weiter die Aufgabe zugrunde, ein moglichst einf aches 
und kostenglinstiges Verfahren zur Herstellung solcher 

10 Formkorper zu schaffen, mit dem es einerseits. gelingt, 
die als Abf allprodukte anfallenden Flugstaube umwelt- 
freundlich zu verwerten, bei dem aber gleichzeitig das 
Grundiibel aller EnergiesparmaBnahmen minimiert wird, 
namlich der Bedarf an Primarenergie zur Herstellung des 

15 umweltfreundlichen und in seiner Anwendung energie- 
sparenden, weil warmedSmmenden Formkorpers. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB bei einem FormkSrper 
der eingangs genannten Gattung dadurch gelost r dafl er 
20 ohne Gehalt an hydraulischem odor nicht-hydraulischem 

Bindemittel calcinicrt und durch und durch porosiert ist. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemaB weiter durch ein Ver- 
fahren zur Herstellung des Formkorpers der eingangs ge- 
2 ^ nannten Gattung gelost, das durch die Kombination folgen- 
der Merkmale gekennzeichnet ist: 

(a) Flugstaub wird mit einem f einteiligen , brennbaren, 
natiirlich oder synthetischen Zuschlag vermischt; 

30 

(b) das Gemisch wird mit Wasser unter weiterem Mischen 
soweit angefeuchtet , daB eine mechanisch leicht form- 
bare Masse entsteht; 



35 



(c) die Masse wird gegebenenf alls mit einem hitzebestan- 
digen Farbstoff angefarbt; - 
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1 (d) die Masse wird zu einem Rohling beliebiger auBerer 
Form geformt; 

(e) der Rohling wird getrocknet, bis er eine Restfeuchte 
5 von 0,5 bis 8 Gew.-% erreicht hat; 

(f) d er vorgetrocknete Rohling wird bei 
einer Temperatur von 700 bis 1 300°C calciniert; 

10 (g) der calcinierte Formk6rper wird gelagert, bis er auf 
Raumtemperatur abgekuhlt ist. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kommt, weil es drucklos 
und damit ohne aufwendige Apparaturen arbeitet, mit einem 

15 geringeren Primarenergiebedarf aus, als dies bei dem 
bekannten hydraulischen Ausharten der Formkorper unter 
gespanntem Wasserdampf der Fall ist. AuBerdem wird er- 
findungsgemaB keinerlei hydraulisches Bindemittel ver- 
wendet, was ebenfalls zu einer Senkung des Primarenergie- 

20 bedarfes fiihrt, da die Herstellung von Zement, Kalk und 
Gips bekanntlich auBerst energieverzehrend ist. Gleich- 
zeitig werden Flugstaube . aller Art einer volkswirtschaf t- • 
lich vernunftigen, weil energi.ewirtschaf tlich vertretbaren 
Verwertung zugefuhrt. Vor allem aber wird mit dem erfin- 

25 dungsgemMBen Verfahren und mit den erf indungsgemaBen 
Formkorpern ein poroser keramischer Werkstoff auBer- 
ordentlich hoher Porositat und deshalb hoher kapillarer 
Saugkraft zur Verfugung gestellt, mit dem Schuttrohdichten 
bis hinunter auf 400 g/dm 3 und Kornrohdichten von weniger 

30 als 1500 g/dm 3 erreicht werden, ein Material also, das 
besonders leicht ist und besonders gute Warmedammeigen- 
schaften aufweist. Wegen dieser vorteilhaf ten Eigenschaf- 
ten sind die erf indungsgemaBen Formkorper universell 
uberall dort verwendbar, wo es entweder auf hohe kapillare 

^ Saugkraft Oder auf eine hohe Warmedammung bei gleichzeitig 
geringer Dichte ankommt . Die erf indungsgemaBen Formkorper 
konnen deshalb als Baumaterial jeder Art verwendet werden; 
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1 sie konnen in quaderf orn^er Gestalt unmittelbar als 
klinstlicher Stein verwendet wcrden, ebenso wie Ziegel 
Oder Klinker, sie konnen aber auch in Form von Pellets 
als Zuschlag fur Leichtbeton und fiir die Herstellung 

5 klinstlicher Steine, insbesondere Mauersteine, verwendet 
werden, die Pellets konnen mit Bindemittel gegebenenf alls 
unter Zusatz von Schlagschaumen oder schaumbaren Kunst- 
stof femulsionen vermischt werden, urn aus solchen Mischun- 
gen in an sich bekannter Weise kiinstliche Steine, Hohl- 

0 blocksteine Oder dergleichen herzustellen , und die erf in- 
dungs gemafien Pellets kSnnen aufgrund ihrer hohen kapilla- 
ren Saugf ahigkeit als Katzenstreu, als 51 Oder Chemikali- 
en aufsaugendes Mittel (Olbinder) und als Hydrokultur- 
Blahkorper verwendet werden* Bei den hier aufgezShlten 

5 Verwendungsmoglichkeiten handelt es sich indessen hur um 
die besonders bevorzugten Verwendungsarten. 

Die Erfindung hat iiberraschenderweise ergeben, daB die 
in der DE-OS 26 39 655 empfohlene Abkehr von den damals 
0 bekannten bindemittelf reien Flugstaub-Formkorpern auf 
einem Vorurteil beruhte . Erf indungsgemaB wurde deshalb 
der durch die DE-OS 26 39 655 gewiesene Weg vollstSndig 
verlassen, und zwar sowohl bezliglich des Bindemittelzu- 
satzes als auch beziiglich der Dampfdruckbehandlung. 

5 

Vorteilhafte Ausf uhrungsf ormen des erf indungsgemaBen 
Formkorpers bestehen darin, daB der Flugstaub vollstandig 
oder zum Teil aus Flugasche aus Steinkohle- oder Braun- 
kohlekraf twerken besteht und daB der Formkorper zusatz- 
lich, also neben dem Flugstaub oder der Flugasche, einen 
Gehalt an naturlichen oder synthetisch hergestellten 
Silicaten Oder Si0 2 -haltigen, sinterf ahigen Materialien 
aufweist. Bei diesen Materialien handelt es sich um 
Silicate, Alumosilicate , Beryl losilicate , Zeolithe, 
Asbeste, Glimmer, Aluminate, Wasserglas, Kieselgur, 
Infusorien- und Diatomeenerde , ossa sepia, Reisschalen- 
abfalle, Silicone und dergleichen, Mit Hilfe der Si0 2 - 
haltigen sinterf ahigen Materialien konnen die Harte , der 
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elektrische Widerstand, die wasserabstoBende Wirkung , die 
Wasserretention, die Dampf durchlassigkeit und andere 
bauphysikalische Eigcnschaf ten der erfindungsgemaBen 
Formkorper innerhalb welter Grenzen variiert werden. 

Die erfindungsgemaBen Formkorper sind bei Temperaturen 
zwischen 700 und 1 300°C calciniert, namlich entweder bei 
Temperaturen zwischen 700 und 1000°C gebrannt oder bei 
Temperaturen zwischen 1000 und 1 300°C gesintert. 

Die Formkorper konnen einen bei diesen Temperaturen be- 
stSndigen Farbstoff enthalten und durch und durch ge- 
farbt sein und sie kSnnen jede beliebige auBere Form 
einnehmen, vorzugsweise diejenige eines Ziegelsteins 
Oder Klinkers oder aber die Form von Pellets. 

Je nach dem beabsichtigtem Verwendungszweck konnen die 
erfindungsgemaBen Formkorper eine im wesentlichen ge- 
schlossene Oberflache aufweisen, namlich in den Fallen, 
bei denen es hur auf eine gute Warmedammung , nicht aber 
auf die kapillare Saugf ahigkeit ankommt, oder ihre 
Oberflache kann ganz oder teilweise mit Porenof fnungen 
besetzt sein, namlich in den Fallen, bei denen es in 
erster Linie auf die kapillare Saugf ahigkeit ankommt. 

Sofern die Formkorper in Form von Pellets vorliegen, 
konnen diese einen mittleren Durchmesser von 1 bis 32 mm 
besitzen, vorzugsweise von 4. bis 16 mm. 



Die Schuttrohdichte der erfindungsgemaBen Pellets, die 
die Haufwerkporen umfafit und daher von der mittleren 
TeilchengrSBe und der auBeren Form der Teilchen abhangt, 
betragt weniger als 800 g/dm 3 , vorzugsweise 400 bis 600 
35 g/dm 3 . Die Kornrohdichte der Pellets betragt zwischen 
90O und 1500 g/dm 3 , vorzugsweise lOOO bis 1050 g/dm . 
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] Zur Herstellung der erf indungsgemaBen Formkorper wird 

zunachst der Flugstaub rait einem f einteiligen , brennbaren , 
natiirlichen Oder synthetischen Zuschlag vermischt. Im 
Zusararaenhang mit dem erf indungsgema&en Verfahren wird 
5 unter " Zuschlag" nicht Sand oder Kies oder dergleichen, 
also kein Mortel- oder Beton-Zuschlag verstanden, sondern 
ein brennbarer Zusatzstoff , der beim Calcinieren, also 
beim Brennen oder Sintem, moglichst riickstandsf rei ver- 
brennt oder verschwelt und dabei aufgrund zweier ver- 

10 schiedener Effekte Poren in den erf indungsgem&fien Form- 
korpern. erzeugt: Zum einen bildet sich an der Stelle, 
den das Zuschlagteilchen eingenommen hat, durch dessen 
Verbrennung oder dessen Verschwelen ein mit den dabei 
entstehenden Verbrennungsgasen gefullter Hohlraum, eine 

15 Gasblase, zum anderen expandieren die Verbrennungsgase 

durch weitere Erhitzung sehr stark , blShen den Formkorper, 
der sich gleichzeitig mehr und mehr zu einer keramik- 
artigen Gerliststruktur verfestigt, dadurch auf und suchen 
durch das Innere der Formkorper einen Weg in Richtung auf 

20 die Oberf ISche, wodurch sich langgestreckte Hohlraume, 

Poren, bilden, bis die Verbrennungsgase schlieBlich durch 
die Oberf lache der Formkorper entweichen und dort, je 
nach der Zusammensetzung und den sonstigen Zusatzen, ent- 
weder freie Porendf fnungen zurucklassen oder aber Poren- 

25 of fnungen bilden, die noch wahrend des Herstellungspro- 
zesses oberf lachlich - und nur oberf ISchlich - durch eine 
diinne Kruste des keramikahnlichen Materials wieder ver- 
deckt werden. 

30 Als "Zuschlag" im erf indungsgemaBen Sinne konnen gemahlene 
oder geraspelte Kunststof f teilchen mit einer Kornung bzw. 
einer Sieblinie von O bis 5 mm, vorzugsweise von 1 bis 2 
mm, verwendet werden, wobei Teilchen geschaumter Kunst- 
stof fe bevorzugt werden, insbesondere Teilchen aus ge- 

35 schaumtem Polystyrol ( " Styropormehl " ) oder Teilchen von 
Hartschaumabf alien aus geschaumtem Polyurethan. 



Anstelle der geschSumten Kunststof f teilchen kSnnen aber 
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1 auch schaumbare, aber noch nicht ausgeschSumte , Monomere, 
Polymere und/oder Mischpolymerisate enthaltende Gemische 
verwendet werden, die unter den Bedingungen des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens, also aufgrund der Warme- und/oder 

g Feuchtigkeitszuf uhr , ausschaumen und dabei erst Teilchen 
aus gesch Mum tern Kunststoff bilden. 

Alfc brennbare " Zuschlage" kSnnen aber auch Holz-, Stroh- 
Oder Heuteilchen derselben Kornung verwendet werden. 

10 

Bevorzugte 11 Zuschlage" sind Teilchen aus geschaumtem 
Polystyrol, insbesondere von einer TeilchengroBe von 
1 bis 2 mm, und Sagemehl. Es konnen auch Gemische aus 
Kunststof fteilchen und natiirlichen organischen*Materialien 
15 verwendet werden, insbesondere auch Gemische aus ge- 
schaumtem Polystyrol und Sagemehl. 

Das Gemisch aus Flugstaub und/oder Flugasche einerseits 
und feinteiligem, brennbarem Zuschlag andererseits wird 

20 nun mit Wasser unter weiterem Mischen, beispielsweise 
in einer kontinuierlich angetriebenen Mischschnecke , 
soweit angefeuchtet, daB eine mechanisch leicht formbare 
Masse entsteht, welche vorzugsweise 5-15 Gew.-% Wasser 
enthMlt und gegebenenf alls mit einem hitzebestandigen 

25 Farbstoff angefarbt werden kann, wofiir sich mineralische 
Farbstoffe, beispielsweise Eisenoxide, Englischrot oder 
dergleichen, besonders gut eignen. 

Die angefeuchtete Masse wird dann zu einer beliebigen 
30 auBeren Form geformt. ZweckmMBig wird entweder mit Hilfe 
einer Strangpresse ein Strang geformt, der in ziegelstein- 
groBe quaderf ormige Rohlinge zerschnitten wird, oder aber 
die angefeuchtete Masse wird mit Hilfe eines Pelletier- 
tellers zu Pellets geformt. Bei Verwendung einer Strang- 
35 presse wird vorzugsweise eine Vakuum-Strangpresse ver- 
wendet, da durch die Evakuierung der Wassergehalt der 
Masse reduziert wird und gleichzeitig die Masse soweit 
verdichtet wird, daB die Bildung von Lunkern in den 
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1 fertigen Formkorpern verhindert wird. 

Die geformten Rohlinge werden solange getrocknet, bis sie 
eine Restfeuchte von 0,5 bis 8 Gew--% besitzen. 

5 

Die stranggepreBten , quaderformigen Rohlinge werden nach 
der Vortrocknung in einem Tunnelofen, der eine Anfangs- 
temperatur von 100 bis 200° besitzt, bei 700 bis 1000°C 
gebrannt, und zwar mit einer Verweilzeit von mindestens 
10 2 Stunden im Tunnelofen bei der Brenntemperatur . 

Nach der Vortrocknung werden die Pellets in einem. Drehrohr- 
ofen Oder auf einem Sinterband bei 1O00 bis 1 300°C ge- 
sintert. Das Vortrocknen und Calcinieren der Rohlinge, 
15 gleich welcher Art, kann nacheinander in getrennten Vor- 
richtungen, aber auch durch kontinuierliches Durchlaufen 
• einer einzigen Vorrichtung erfolgen. 

Es hat sich in fur den Fachmann uberraschender Weise 
20 gezeigt, daB die Rohpellets eine auBerordentlich hohe 
Festigkeit besitzen, namlich bei einem mittleren Durch- 
messer der Pellets von 8 mm 500 g Auflast pro Pellet, 
und daB sie im Grunzustand in Sacken ohne jede besondere 
VorsichtsmaBnahme unverschlossen wochenlang aufbewahrt 
25 werden konnen und erst dann in der geschilderten Weise 
gesintert werden konnen, ohne daB die entstehenden 
porosen keramischen Formkorper in irgendeiner Eigenschaft 
verschlechtert wurden. 

^ Die Zusammensetzung der angefeuchteten Masse zur Her- 
stellung der Rohlinge wird vorzugsweise so gewahlt r daB 
die ungesinterten Roh-Pellets eine Schuttrohdichte von 
400 bis 600 g/dm 3 besitzen, wozu einerseits der Anteil 
der Flugasche im Flugstaub variiert werden kann, an-derer- 

35 seits die Art des 11 Zuschlags" sowie dessen TeilchengroBe 
verandert werden kann, wozu weiter der mengenmaBige Anteil 
des Zuschlags am Gemisch aus Flugstaub und Zuschlag ver- 
andert werden kann und schlicBlich auch Art und Menge des 
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1 zusatzlichen Gehaltes an naturlichen oder synthetisch 
hergestellten Silicaten oder Si0 2 -haltigen sinterf Shigen 
Materialmen, wie bereits erwahnt, variiert werden kann. 

5 Zum Schlufl des erf indungsgemSflen Verfahrens werden die 
calcinierten Formkorper gelagert, bis sie auf Raumtempera 
tur abgekuhlt sind, wobei die Umgebungstemperatur keine 
Rolle spielt. Auch dies ist ein erheblicher mit der 
Erfindung verbundener Vorteil, weil die calcinierten Form 

10 korper noch heiS "auf Halde" geworfen werden konnen, und 
zwar unabhangig von der Jahreszeit und der in der Produk- 
tionshalle oder im Freien herrschenden Temperatur, ohne 
dafl die Eigenschaf ten der Formkorper negativ beeinfluBt 
werden. Die Druckfestigkeit ist ausreichend hoch, um 

15 Beschadigungen .aufgrund der auftretenden Temperatur- 
differenzen oder Beschadigungen mechanischer Art auszu- 
schlieSen . 



20 
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